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快换钻孔攻螺纹夹头的可

换套与主体的配合一般都是直插

式配合，装卸时都是移动外圈达

到插入和取下的目的，可换套与

主体孔都有一定的配合间隙。要

使快换夹头像数控刀柄一样无间

隙、高精度，是我们一直以来追

求的目标。我厂对快换夹头的研

究已经有15年的历史，对国内外

快换夹头有一定的研究，但是快

换夹头刚性好的同时真正要达到

无间隙，不是一件容易的事。经

过长期的技术积累和无数次的试

验以及反复修改优化，终于实现

了一种全锥式插入方式，仿数控

刀柄的无间隙精密快换夹头，并

申请了国家发明专利。产品经过

了近7年的使用，实践证明，该

夹头性能可靠，真正做到了无间

隙、高刚性、操作装卸刀具极其

快捷。由于采用了仿数控连体刀

柄结构，因此，使用时可以像数

控刀柄一样挂在刀架上。这样，

可以做到真正的文明生产，快换

刀柄也不会再有互相磕碰损坏的

情况出现了。

本文详细介绍这款刀柄式精

密快换夹头，希望可以借此进行

交流学习，让广大机械工人对该

夹头有一个较为全面的了解。在

钻、扩、铰、攻、挤等机械加工

频繁换刀时，也可以对孔加工工

艺、机床和工具有更多的选择方

案，能够选择经济合适的机床加

工完成复杂的孔，以降低加工成

本、提高工效。

另外，申请专利时该夹头具

有低压内冷却功能，但是由于目

前钻床主轴都没有内出水，所以

现在生产的夹头暂时不具备这项

功能。

1. 刀柄式快换钻夹头结构

如图1～图3所示，可换刀柄

和主体的配合为1∶3锥度配合。

其结构原理为：当可换刀柄插入

主体，接触到推杆时，推杆就向

轴向内缩进去；当移动到可换刀

柄头部连体拉钉凹处时，3个均布

的斜压柱在斜压圈和弹簧的作用

下，将斜压柱向径向轴心移动，

依靠斜压柱头部与可换刀柄连体

拉钉处配合的斜面接触，迫使可

换刀柄向主体轴向移动，锥面紧

贴配合。同时，当斜压圈在弹簧

的作用下移动时，也推动外压

圈，外压圈在移动时迫使定位钢

球向内缩，外压圈继续向下移动

至挡圈位置时，3个均布的钢球就

向径向内移动，至可换刀柄球窝

内传递扭力。另外，可换刀柄均

布球窝角度α一般取9°～18°，

这样便于插入，如果是要求在高

速下插入，α可以增加到30°。

当卸下刀具时，一手握着

可换刀柄，一手将外压圈上移，

当外压圈移动时就顶着斜压圈一

同向上。同时，斜压柱沿着斜压

圈斜面往径向外移动，推杆在弹

簧的作用下恢复到前端，固定斜

压柱，由弹性销控制推杆的移动

刀柄式快换钻夹头的研究与开发
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摘要：本文主要介绍了新型刀柄式快换钻夹头结构组成、夹头性能以及刀柄式快换钻夹头技术的延伸与发展前景。该新型夹

头具有无间隙、高刚性的特点，而且装卸刀具操作方便快捷。

图 1

1.挡圈 2、5.钢球 3.弹簧 4.固定圈
6.外压圈 7.斜压柱 8、14、17.弹簧

9.斜压圈 10.紧固螺钉 11.弹出销 12.推杆 
13、18.弹性销 15.主体 16.外壳
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销的斜面向径向内与推杆内侧外

径斜角接触，依靠斜面起到使可

换刀柄强制弹出的作用；弹性销

与斜压圈滑槽配合，是为了防止

夹头不停车使用时斜压圈转动移

位。

2. 刀柄式快换钻夹头的性

能及使用

由于直柄钻头采用了E R筒

夹装夹，因此刚性足，平面钻孔

钻头满5mm就无需钻预孔，不会

出现偏移现象。我公司在炮塔铣

上采用8mm硬质合金钻头钻孔，

不钻预孔，采用普通切削液，选

取转速2 220r/m i n，材料G C r15

球化退火状态，实际钻孔尺寸为

8.01mm。另外，NT主体夹头可

以进行锪平轻铣加工。任何柄部

主体夹头均可以进行斜面锪平、

立铣刀半边钻等加工。

该夹头攻螺纹部分（见图4）

均采用最新设计的双向伸缩主

体可换刀柄，具有外径小巧的特

点。如M8～M30攻螺纹主体，

直径D1=54mm，L1=79mm，便于

握拿操作，全部配套标准扭力安

全攻螺纹夹头。而另外一种扭力

攻螺纹刀柄的长度更短，中号L1

仅为33m m。外压圈不是向轴向

移动压住攻螺纹夹头，而是以旋

转的方式卡住夹头，靠扭簧来实

现复回，装卸非常方便。丝攻插

入扭力夹头后伸出距离与钻头相

当。

在更换便捷性方面，夹头

与普通快换夹头有着本质的区

别，插入可以单手操作，插入后

夹头无间隙，插入过程在一瞬间

完成。在精度方面，经过实际检

测钻头跳动，距主体孔外90m m

处，跳动为0.012mm，其主要为

机床、夹头和E R夹头的积累误

差。

在夹头装卸刀具空间尺寸方

面，该夹头也有着明显的优点。

由于是锥孔配合，可换刀柄的装

卸实际距离比普通快换夹头短得

多，因为可换刀柄可以斜着进出

装卸，如中号的刀柄装卸最短安

全距离仅为45m m，这样可以节

约机床工作台的空间。

该夹头特别适用于精度比较

高的普通钻床、炮塔铣、无自动

换刀的数控钻床和镗床。若需要

自紧钻夹头或普通钻夹头装夹钻

头，则在莫氏孔可换刀柄中加接

杆即可。

刀柄搁架（见图 5、图 6）

是此快换夹头的一种加工时方便

操作的辅助附件，使用时应该放

于拿握刀柄操作顺手的那一侧，

可以防止刀具互相磕碰损坏，提

高工效。刀柄搁架由于包装的原

因，只提供4个刀柄位置，如果一

次工艺要求刀柄使用较多，可以

使用两个搁架连接。搁架下面的

支架需要自行安装，具体如图6所

示。整个搁架由搁板、M6螺钉螺

图  2

图 3

1.可换刀柄 2.钢球 3.外压圈 4.主体

距离，外压圈移动到上面时，钢

球回弹复位，将外压圈定位在上

面，钢球也退出球窝，取下可换

刀柄。

另外，为了保证刀柄在使用

中的更换可靠性，同时防止万一

有微量切屑带入主体，导致可换

刀柄被卡死在主体中，在斜压圈

向上移动时，迫使3个均布弹出

图  4

1.攻螺纹刀柄 2.弹簧 3.钢球 4.固定圈
5.螺钉 6.丝攻 7.扭力夹头 8.扭簧

9.外压圈 10.移动套 11.固定套
12.内六角圆柱头螺钉
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母、4mm×4mm角铁、支架、铁

管、紧固螺钉和底板组成，高度

根据情况可以调节。角铁与支架

的连接可以采用电焊。

直柄刀具的装夹有专门的装

卸套附件（见图7），把装卸套放

在台钳上面夹住，然后把ER可换

刀柄插入其中，移动外压圈即可

使用。如此，刀具的装夹可以不

在机床上进行，保证安全。

莫氏锥柄刀具的装夹有保护

套（见图8）配合使用，由于莫氏

锥柄刀具属于小锥度自锁方式，

插入可换刀柄时需要一定的外

力，而卸下来时需要斜铁敲击，

所以必须要和保护套附件一起使

用，这样可以保证莫氏可换刀柄

不会敲击损坏。

该夹头在使用时必须保持

夹头清洁和文明生产。夹头插入

机床主轴孔时，必须将夹头柄部

的防锈油擦净，并把机床主轴孔

擦净。如果有毛刺或者接触不良

的现象，要及时进行处理，有条

件的可以用检测棒检测精度，然

后握住夹头外壳用小力插入即

可；大号规格无法手握的，可以

将夹头放在工作台上，垫上平整

软铁，对准后轻轻操作即可，严

禁野蛮操作，以防止夹头损坏、

丧失精度。在摇臂钻上使用时，

移动摇臂时千万要注意零件的高

度，防止与工件相撞损坏夹头。

在加工铸铁零件有粉尘的情况

下，要求每天卸下并在煤油中浸

泡清洗，清洗时可以移动外压圈

和用小铁棒移动推杆多次，让脏

污排出，并适当擦一点防锈油。

加工钢件时则视情况而定进行清

洗，如果是不停车使用，则需要

在老师傅的指导下进行，确保操

作安全。如果长期停用，夹头应

该涂防锈油保存。

此全锥式配合快换夹头最大

的制造难点在于精磨主体锥孔，

由于孔的大小头相差非常大，且

砂轮小，磨削效率低；并且孔比

较深，孔表面硬度又达60HRC。

因此，此夹头内孔的加工难度比

7∶24主轴孔难度还要大得多。

以中号主体为例，孔小头直径

17mm，而大头有44mm。主体内

孔不仅是要保证很低的表面粗糙

度值和圆度，还要保证孔的尺寸

精度在很小的范围误差内，这样

才能使可换刀柄有良好的互换性

和插入始终在统一的深度。我公

司设计了专门的工艺检测工具来

保证这个最关键的部分，确保了

夹头的整体性能。

3. 基于刀柄式快换夹头系

统的新型钻床项目

新型钻床项目是基于刀柄式

快换夹头系统优异的性能而延伸

出来的一种产品，也是这个技术

的最终产品。由于该快换夹头系

统的可换刀柄采用了全锥形仿数

控刀柄式连接，性能优异、连接

可靠、精度高，使用寿命长，不

容易磨损。因此，可以作为一种

新的以手动更换刀具钻床类机床

刀柄与机床主轴的连接技术，生

产立式钻床、摇臂钻床及经济型

数控钻床等其他钻孔机床。机床

可分为普通快换式和内冷却快换

式两个系列。

普通钻孔类机床，刀具与

主轴的连接一般均为莫氏锥孔方

式。传统莫氏锥孔主轴刀具的装

夹特点是利用很小的锥度自锁角

度将刀具柄部锁紧。当卸下来

时，在莫氏锥柄尾部的传动扁部

用卸套器（斜铁）用外力将其敲

击，使刀具卸下。这种传统莫氏

锥柄孔主轴连接刀具的钻床缺点

是：①刀具装卸麻烦。②主轴精

度经长期敲击后容易丧失。③无

法使用内冷却刀具。

虽然目前立式钻床和摇臂钻

床为了提高工效，大部分使用了

快换夹头。但是，存在着使用快

换夹头刀具伸出机床主轴的长度

增加，导致刀具刚性差，以及积图8 莫氏刀柄装卸保护套

图7 装卸套

1.钢丝挡圈 2.本体 3.外压圈
4.钢球 5.阻尼钢丝

图 6  刀架示意图

1.搁板 2.M6螺钉螺母 3.4mm×4mm角铁
4.支架 5.铁管  6.紧固螺钉 7.底板

图 5  刀架
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累误差使得整体主轴精度大大降

低，并且普通快换夹头使用寿命

比较短、夹头间隙大，机床工作

台与主轴的行程也会抑制或无法

使用快换夹头等缺点。

新型钻床的特点是将主轴直

接做成一种新型快换夹头方式的

钻床。这种钻床的主轴不再是莫

氏锥孔，而是快换夹头的主体部

分。并且只有这样的结构，才可

以实现经济型内冷却钻床。

该新型钻床的优点：①刀

具更换快捷，主轴孔即是刀柄式

快换夹头。②由于没有了像莫氏

锥孔主轴一样刀具装卸时对主轴

的敲击，主轴自身的精度能够持

久。③每一样刀具都可以以快换

夹头的方式装夹，大部分刀具均

可以实现内冷却。这样，不但可

以推动普通内冷却莫氏锥柄高速

钢麻花钻头的产业化，也可以使

普通钻床能够使用先进的数控刀

具。④由于可以大量使用内冷却

刀具，使得刀具损耗大大降低，

工作效率和产品质量大大提高，

提高效益、节约资源。

新型快换夹头式钻床是机

械制造装备行业发展的方向，能

够充分体现出现代机械加工制造

的高效率、高精度，并且可以为

国家节约大量的刀具材料和刀具

成本，经济效益和社会效益不可

估量。该刀柄式快换夹头技术的

开发，为无需外动力来源的快换

刀具式新型钻床的研制奠定了基

础，可将普通机床的整体性能提

高到一个新的高度。

4. 结语

该夹头是全锥式连接快换夹

头，具有精度高、刚性好和装卸

快捷的特点。希望今后能够与钻

床厂合作，尝试开发新型的经济

型数控钻床，其主轴直接采用快

换夹头方式，并且可以实现内冷

却。同时，也可以开发普通立式

快换夹头式钻床和摇臂钻床。
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2016年8月16日10∶30，锑

玛（苏州）精密工具股份有限公

司（简称：锑玛工具，股票代

码：837971）在北京金融街全国

中小企业股份转让系统正式举办

了新三板挂牌仪式。锑玛工具董

事长兼总经理凌冰先生与苏州工

业园区主管领导、公司战略股东

清华汽车研究院和上海林衡等股

东代表出席了典礼，共同见证这

国内非标整硬刀具第一股——锑玛工具登陆新三板

一喜庆的时刻。

本着以“振兴民族产业，做

精品刀具”为己任，以“成为世

界级刀具制造商”为愿景，坚持

“专业、高效、创新”的企业文

化，锑玛工具用9年时间成为国

内非标整硬刀具登陆新三板第一

股。锑玛工具此次登陆新三板、

正式进入资本运作市场，将进一

步提升锑玛工具的知名度和品牌

影响力，并对高端刀具国产化进

程提供有力帮助。

如今，锑玛工具已经成为

国内非标整硬刀具的排头兵，在

汽车、航空航天、能源、轨道交

通、军工及医疗器械等高端制造

业获得广泛应用和高度认可。锑

玛工具推出的整硬刀具非标定

制、专业修磨、刀具整体解决方

案三大服务，为客户“提高切削

效率，降低生产成本”做出了应

有的贡献。目前，已成为博世、

大众、通用等高端客户的战略供

应商，锑玛工具出品的钻削、螺

纹、铰削、铣削、非标成型及微

小径刀具成为国内非标刀具的代

表，成功替代国际一流品牌的同

类产品，成为中国制造业刀具国

产化的主力军。

锑玛工具股东代表合影
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